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Abstract ofDE3907516 

In the case of known electric motors, in which the 



stator is composed of laminated cores, difficulties 
with the fitting of the stator windings result, 
particularly when the axial lengths are large. In the 
case of the method, stator laminates are stamped out, 
in which the lateral ends of the pole shoes are 
connected to one another via connecting webs (12). 
The outer edge (10) of the stator laminates is cut off 
during stamping. After the winding of the webs (11) 
which form the poles (5), the edges (10) are pushed 
onto the wound laminated stator core (9), in the form 
of a sleeve (13). The invention is used in the 
production of electric motors. 
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Description of DE3907516 [ Translate this text J 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Statorblechpaket fiir einen Elektromotor mit Statorwicklungen, bei dem 
die das Paket bildenden Statorbleche einen ausseren, im wesentlichen kreisringfonnigen Rand aufweisen, 
von dem aus Pole bildende Stege nach innen gerichtet sind, die an ihren radial inneren Enden Polschuhe 
tragen, wobei die Polschuhe, die Pole und der Rand Wickelraume fur die Statorwicklungen begrenzen. Die 
Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Stators aus einzelnen Statorblechen fur 
einen Elektromotor mit Statorwicklungen, bei dem Statorbleche ausgestanzt werden, die einen im 
wesentlichen kreisringfbrmigen Rand und von dort radial nach innen ragende, auf ihren radial iimeren 
Enden Polschuhe tragende Stege aufweisen, wonach eine gewiinschte Anzahl von Statorblechen zu einem 
Statorblechpaket zusammengefasst werden und die Wicklungen um die Stege gelegt werden. 

Elektromotoren, bei denen der Stator auf die obengenannte Weise hergestellt wird, sind aus der Praxis 
bekannt. Der Aufbau des Stators aus einzelnen Blechen fiihrt zu glinstigen magnetischen Eigenschaften des 
Stators, mit dem tiber die Statorwicklungen ein den Laufer antreibendes wandemdes Magnetfeld erzeugt 
wird. Allerdings ist das Anbringen der Statorwicklungen verhaltnismassig schwierig, insbesondere dann, 
wenn der Elektromotor eine verhaltnismassig grosse axiale Lange aufweisen soil. Die Wicklungen miissen 
dann namlich von Innen her zwischen den seitlichen Enden der Polschuhe hindurch um die Stege gelegt 
werden. Dies ist zum einen recht aufwendig, zum anderen ist es schwierig, einen hohen FuUgrad in den 
Wickelraumen zu erreichen, was zwangslaufig eine grossere Bauform der Motoren bedingt. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Statorblechpaket und ein Verfahren zum Herstellen 
eines Stators der eingangs genannten Art so zu verbessem, dass die Statorwicklungen auf einfache Weise 
und bei einem hohen Fiillgrad in die Wickelraume des Stators eingebracht werden konnen. 

Die Aufgabe wird fur das Statorblechpaket dadurch gelost, dass die seitlichen Enden benachbarter 
Polschuhe iiber mit dem Blech einstuckig ausgebildete Verbindungsstege miteinander verbunden sind, und 
dass der im wesentlichen kreisringformige Rand der Statorbleche im Bereich der radial ausseren Enden der 
Stege vom iibrigen Blech' abgetrennf ist. 

Diese Losung hat den Vorteil, dass die Wickelraume bei abgenommenem Rand der Statorbleche von 
aussen frei zuganglich sind, so dass die Statorwicklungen von aussen eingebracht werden kOnnen. Das ist 
nicht nur sehr viel einfacher, sondem ermoglicht auch einen hoheren Fiillgrad in den Wickelraumen, da 
sich die Wickelraume radial nach innen verjungen und daher aussen, von wo aus die Wicklungen in die 
Wickelraume eingelegt werden, stets geniigend Platz zur Verfugung steht. Aber auch das Fertigstellen des 
Stators ist sehr einfach, da die Rander der Statorbleche nach dem Bewickeln lediglich von aussen iiber die 
ausseren Enden der Stege aufgeschoben werden brauchen, wonach der bewickelte Stator fertig ist.Es mag 
zwar zunachst ungiinstig erscheinen, dass die seitlichen Enden der benachbarten Polschuhe verbunden sind, 
da hierdurch eine Schwachung der Luftspaltinduktion zu erwarten ist, obgleich diese Schwachung durch 
eine entsprechend kleine Dimensionierung der Verbindungsstege gering gehalten werden kann. Von 
Vorteil ist die Verbindung der Polschuhe jedoch auch deswegen, weil sie eine Verringerung des 
Rastmomentes zur Folge hat und somit dem Elektromotor zu einem ruhigeren Lauf verhilft. 

Beziiglich des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgemass dadurch gelost, dass beim Ausstanzen der 
Statorbleche der im wesentlichen kreisringformige Rand abgetrennt wird, wobei mit den seitlichen Enden 
der Polschuhe verbundene und mit dem jeweiligen Statorblech einstiickige Verbindungsstege ausgestanzt 
werden, so dass die zusammengefassten Rander der Statorbleche eine Hiilse bilden, wahrend die 
zusammengefassten, iiber die Polschuhe und Verbindungsstege miteinander verbundenen Stege radial nach 
aussen offene Wickelraume begrenzen, in welche die Statorwicklungen von aussen eingebracht werden, 
wonach die Hulse zum Verschliessen der Wickelraume iiber die ausseren Enden der Stege aufgeschoben 
wird. 
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Mit diesem Verfahren lasst sich der bereits oben beschriebene Stator in besonders voiteilhafter Weise 
herstellen. Das Ausstanzen der nunmehr zweiteiligen Statorbleche erfordert keinen grosseren Aufwand als 
das Ausstanzen ublicher Statorbleche. Da die Statorbleche zu einem Statorblechpaket zusammengefasst 
sind, lassen sich die ausseren Rander der Statorbleche wie eine Rohrhulse nach dem Bewickeln des Stators 
auf die Enden der Stege aufschieben. 

Um die Schwachung der Luftspaltinduktion gering zu halten, soUte die Breite der Verbindungsstege in 
bevorzugter Weise kleiner sein als die Breite der seitlichen Enden der Polschuhe. Dabei konnen die 
seitlichen Enden der Polschuhe kontinuierlich in die Verbindungsstege auslaufen. 

Es ist in diesem Zusammenhang gunstig, wenn die Statorbleche aus Blechpaketen ausgestanzt werden, man 
spricht auch von Stanzpaketieren, da dann mehrere Statorbleche so miteinander verbunden sind, dass die 
Verbindungsstege und die angrenzenden Polschuhe ein Rohr bilden, das dem Statorblechpaket auch dann 
eine ausreichende Steifigkeit verleiht, wenn die Breite der Verbindungsstege auf ein Minimum reduziert 
wird. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen. 

Im folgenden wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 

Fig. 1 in einer perspektivischen Ansicht einen geoffiieten Elektromotor mit teilweise aufgeschnittenem 
Stator und durchtrennten Statorwicklungen, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Statorblech und 

Fig. 3 eine Seitenansicht auf ein geteiltes, bewickeltes Statorblechpaket, vor dem Zusammensetzen. 

Die Fig. 1 zeigt einen Elektromotor, bestehend aus einem eine Welle 1 tragenden Laufer 2, auf dessem 
Umfang Dauermagnete 3 angeordnet sind und einem Stator 4 mit radial nach innen ragenden Polen 5, die 
an ihren radial inneren Enden Polschuhe 6 trageh und die mit den Statorwicklungen 7 bewickelt sind. Der 
Stator 4 ist aus einer Vielzahl von Statorblechen 8 aufgebaut, die spater noch naher anhand der Fig. 2 
erlautert werden. Diese Statorbleche 8 werden aus Blechpaketen ausgestanzt, wodurch die einzelnen 
Statorbleche 8 miteinander verbunden, oder auch stanzpaketiert werden. Ein solches Statorblechpaket 9 ist 
in Fig. 3 dargestellt und wird spater noch naher erlautert. Zum Herstellen eines Stators 4 konnen mehrere 
solcher Statorblechpakete miteinander verbunden werden. Fur kleinere Motoren kann bereits ein 
Statorblechpaket 9 ausreichen. 

Betrachtet man anhand der Fig. 2 ein einzelnes Statorblech 8, so erkennt man, dass dies im wesentlichen 
aus einem kreisringfbrmigen ausseren Rand 10 und sich von dort nach innen erstreckenden Stegen 1 1 
besteht, die an ihren radial innen liegenden Enden die Polschuhe 6 tragen. Die Polschuhe 6 sind iiber 
Verbindungsstege 12 miteinander verbunden. An den radial ausseren Enden schmiegen sich die Stege 1 1 
T-fiirmig an den Innenumfang des ausseren Randes 10 an. Anhand der ein bereits ausgestanztes Statorblech 
8 zeigenden Fig. 2 ist gut zu erkennen, dass der aussere Rand 10 des Bleches 8 beim Ausstanzen desselben 
von den radial ausseren Enden der Stege 1 1 abgetrennt worden ist. 

Anhand der Fig. 3 ist gut zu erkennen, dass dadurch, dass mehrere Statorbleche 8 zugleich aus einem 
Blechpaket ausgestanzt werden, die ausseren Rander 10 der Statorbleche 9 eine Hiilse 13 bilden, die beim 
Ausstanzen der Statorbleche bereits von dem iibrigen Statorblechpaket 9 getrennt wird. Das ubrige 
Statorblechpaket 9 sieht aus wie ein Stem, mit nach aussen ofifenen WickelrSumen 14, die von den Stegen 
11, den Polschuhen 6 und den diese verbindenden Verbindungsstege 12 begrenzt wird. Dieses stemformige 
Statorblechpaket 9 weist auch dann eine ausreichende Stabilitat auf, wenn die Verbindungsstege 12 sehr 
schmal sind, da die Verbindungsstege 12 zusammen mit den Polschuhen 6 ein verwindungssteifes Rohr 
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bilden. , 

Zur Fertigstellung des Stators 4 werden nun um die die Pole 5 bildenden Stege 1 1 die Statorwicklungen 7 
gelegt. Die Wicklungen lassen sich in der gleichen Weise aufbringen, wie man es beim Bewickeln eines 
Rotors gewohnt ist. Da sich die Wickelraume 14 radial nach innen verjungen, lasst sich ein 
verhaltnismassig hoher Fullgrad in den Wickelraumen erreichen. 

Nach dem Bewickeln wird die Hulse 13 auf das Statorblechpaket aufgeschoben. Da es erwunscht ist, dass 
die Hulse 13 stramm sitzt, ohne dass zusatzliche Verbindungen zwischen dem Statorblechpaket 9 und der 
Hulse 13 vorzusehen sind, wird die Hulse 13 vor dem Aufschieben erwarmt, so dass sie sich geringfligig 
ausdehnt, leicht uber das Statorpaket 9 geschoben werden kann und nach Abkuhlen stramm auf dem 
Statorblechpaket 9 sitzt. 

Die Breite a der Verbindungsstege 12 ist bei dem hier gezeigten Ausfuhrungsbeispiel etwa halb so klein 
wie die Breite b der seitlichen Enden der Polschuhe 6. Die Lange 1 der Verbindungsstege 12 betragt etwa 
1/7 der in Umfangsrichtung gemessenen Lange L der Polschuhe 6. Auf ihrer radial nach aussen gewandten 
Seite sind die Verbindungsstege 12 gegeniiber den seitlichen Enden der Polschuhe abgestuft. 

Im folgenden wird die Wirkungsweise des erfindungsgemassen Elektromotors erlautert. Die bei der 
Herstellung erreichbaren Vorteile des Elektromotors sind bereits erlautert worden. Hinsichtlich der 
Laufeigenschaften wirkt sich die Verbindung der seitlichen Enden der Polschuhe 6 in der Weise aus, dass 
zwar eine Schwachung der Luftspaltinduktion in Kauf genommen werden muss, dass andererseits jedoch 
das Rastmoment des Elektromotors verringert wird. Durch die Wahl der Breite der Verbindungsstege 12 
lasst sich hier das gewunschte Optimum festlegen. 

Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 
Claims of DE3907516 [ Translate this text ] 



1. Statorblechpaket fur einen Elektromotor mit Statorwicklungen, bei dem die das Paket bildenden 
Statorbleche (8) einen Susseren, im wesentlichen kreisformigen Rand (10) aufweisen, von dem aus Pole (5) 
bildende Stege (1 1) nach innen gerichtet sind, die an ihrem radial inneren Ende Polschuhe (6) tragen, wobei 
die Polschuhe (6), die Pole (5) und der Rand (10) Wickelraume (14) fur die Statorwicklungen (7) 
begrenzen, dadurch gekeimzeichnet, dass die seitlichen Enden benachbarter Polschuhe (5) iiber mit dem 
Blech einstuckig ausgebildete Verbindungsstege (12) miteinander verbunden sind, und dass der im 
wesentlichen kreisringformige Rand (10) der Statorbleche (8) im Bereich der radial ausseren Enden der 
Stege (11) vom ubrigen Statorblech (8) abgetrennt ist. 

2. Statorblechpaket nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (a) der Verbindungsstege 
(1 1) kleiner ist als die Breite (b) der seitlichen Enden der Polschuhe (6). 

3. Statorblechpaket nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite (a) eines 
Verbindungssteges (11) hochstens die Halfle der Breite (b) des seitlichen Endes eines Polschuhs (6) 
betragt. 

4. Statorblechpaket nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange (1) eines 
Verbindungsstegs (11) etwa 1/7 der in Umfangsrichtung gemessenen Lange (L) eines Polschuhs (6) 
betragt. 

5. Statorblechpaket nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsstege 
(1 1) auf ihrer radial Susseren Seite gegeniiber den seitlichen Enden der Polschuhe (6) abgestuft sind. 
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$.Verfabren zum Herstellen eines Stators (4) aus einzelnen Statorblechen (8) fur einen Elektromotor mit 
Statorwicklungen (7), bei dem Statorbleche (8) ausgestanzt werden, die einen im wesentlichen 
kreisringformigen Rand und von dort radial nach innen ragende, an ihrem radial inneren Ende Polschuhe 
(6) tragende Stege (11) aufweisen, wobei eine gewiinschte Anzahl von Statorblechen zu einem 
Statorblechpaket (9) zusammengefasst wird und die Statorwicklungen (7) urn die Stege (11) gelegt werden, 
dadurch gekennzeichnet, dass beim Ausstanzen der Statorbleche (8) der im wesentlichen kreisringformige 
Rand (11) abgetrennt wird, wobei mit den seitlichen Enden der Polschuhe (6) verbundene, mit dem 
jeweiligen Blech einstuckige Verbindungsstege (1 1) ausgestanzt werden, so dass die zusammengefassten 
Rander (10) der Statorbleche (8) eine Hiilse (13) bilden, wahrend die zusammengefassten, uber die 
Polschuhe (6) und die Verbindungsstege (12) verbundenen Stege radial nach aussen offene Wickelraume 
(14) begrenzen, in welche die Statorwicklungen (7) von aussen eingebracht werden, wonach die Hiilse (13) 
zum Verschliessen der Wickelraume (14) uber die ausseren Enden der Stege aufgeschoben wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die aus den RSndem (10) der Statorbleche (8) 
zusammengesetzte Hiilse (13) vor dem Aufschieben erwarmt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Statorbleche (8) aus Blechpaketen 
ausgestanzt werden. 

9. Elektromotor mit einem Statorblechpaket nach einem der Anspriiche 1 bis 8. 
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@ Statorblechpaket fur einen Elektromotor und Verfahren zum Herstellen eines Stators 



Bel bekannten Elektromotoren. bei denen der Stator aus 
Btechpaketen zusammengesetzt ist, ergeben sich insbeson- 
dere bei grofien axialen Langen Schwierigkeiten mit der 
Anbringung der Statorwicklungen. 

Bei dem Verfahren werden Statorbleche ausgestanzt, bei 
denen die seitlichen Enden der Polschuhe uber Verbin- 
dungsstege (12) mitelnander verbunden sind. Der au&ere 
Rand (10) der Statorbleche wird beinri Stanzen abgetrennt. 
Nach dem Umwickein der die Pole (5) bildenden Stege (11) 
werden die Rander (10) in Form einer Hulse (13) auf das be- 
wickelte Statorblechpaket (9) auf geschoben. 
Die Erfindung findet Anwendung bei der Hersteltung von 
Elektromotoren. 
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Beschreibung werden kann. Von Vorteil ist die Verbindung der Pol-. ' 

schuhe jedoch auch deswegen, weil sie eine Verringe- 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Statorblechpaket rung des Rastmomentes zur Folge hat und somit dem 
fur einen Elektromotor mit Statorwicklungen, bei dem Elektromotor zu einem ruhigeren Lauf verhilft 
die das Paket bildenden Statorbleche einen auBeren. im 5 Bezuglich des Verfahrens wird die Aufgabe erfin- 
wesentlichen kreisringfdrmigen Rand aufweisen, von dungsgemaB dadurch gelost. daB beim Ausstanzen der 
dem aus Pole bildende Siege nach innen gerichtet sind, Statorbleche der im wesentlichen kreisringformige 
die an ihren radial inneren Enden Polschuhe iragen, Rand abgetrenni wird. wobei mit den seitlichen Enden 
wobei die Polschuhe, die Pole und der Rand Wickelrau- der Polschuhe verbundene und mil dem jeweiligen Sta- 
me fur die Statorwicklungen begrenzen. Die Erfindung 10 lorblech einstuckige Verbindungsstege ausgestanzl 
bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Sia- werden, so daB die zusammengefaBlen Rander der Sia- 
tors aus einzelnen Statorblechen fur einen Elektromo- torbleche eine Hiilse bilden, wahrend die zusammenge- 
tor mit Statorwicklungen, bei dem Statorbleche ausge- faBten. uber die Polschuhe und Verbindungsstege mil- 
stanzl werden, die einen im wesentlichen kreisringfor- einander verbundenen Stege radial nach auBen offene 
migen Rand und von dort radial nach innen ragende, auf 15 Wickelraume begrenzen, in welche die Staiorwicklun- 
ihren radial inneren Enden Polschuhe tragende Stege gen von auBen eingebracht werden, wonach die Hiilse 
aufweisen, wonach eine gewunschte Anzahl von Slator- zum VerschlieBen der Wickelraume uber die auBeren 
blechen zu einem Statorblechpaket zusammengefaflt Enden der Stege aufgeschoben wird. 
werden und die Wicklungen urn die Stege gelegt wer- Mil diesem Verfahren laBl sich der bereits oben be- 
den. 20 schriebene Stator in besonders vorteilhafler Weise her- 

Elektromotoren, bei denen der Stator auf die obenge- siellen. Das Ausstanzen der nunmehr zweiieiligen Sta- 
nannte Weise hergestellt wird, sind aus der Praxis be- torbleche erfordert keinen groBeren Aufwand als das 
kannt. Der Aufbau des Stators aus einzelnen Blechen Ausstanzen Oblicher Statorbleche. Da die Statorbleche 
fiihrt zu gunstigen magnetischen Eigenschaften des Sta- zu einem Statorblechpaket zusammengefaBt sind, lassen 
tors, mit dem uber die Statorwicklungen ein den Laufer 25 sich die auBeren Rander der Statorbleche wie eine 
antreibendes wanderndes Magnetfeld erzeugt wird. Al- Rohrhulse nach dem Bewickein des Stators auf die En- 
lerdings isi das Anbringen der Statorwicklungen ver- den der Stege aufschieben. 

haltnismaBig schwierig. insbesondere dann, wenn der Um die Schwachung der Lufispaltinduktion gering zu 
Elektromotor eine verhaltnismaBig groBe axiale Lange halten, sollle die Breite der Verbindungsstege in bevor- 
aufweisen soli. Die Wicklungen mussen dann namlich 30 zugter Weise kleiner sein als die Breite der seitlichen 
von Innen her zwischen den seitlichen Enden der Pol- Enden der Polschuhe. Dabei konnen die seitlichen En- 
schuhe hindurch um die Stege gelegt werden. Dies ist den der Polschuhe kontinuierlich in die Verbindungsste- 
2um einen recht aufwendig, zum anderen ist es schwie- ge auslaufen. 

rig. einen hohenFullgrad in den Wickelraumenzuerrei- Es ist in diesem Zusammenhang gunstig, wenn die 
chen, was zwangslaufig eine groBere Bauform der Mo- 35 Statorbleche aus Blechpaketen ausgestanzl werden, 
toren bedingt. man spricht auch von Sianzpaketieren, da dann mehrere 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Statorbleche so miieinander verbunden sind, daB die 
Statorblechpaket und ein Verfahren zum Herstellen ei- Verbindungsstege und die angrenzenden Polschuhe ein 
nes Stators der eingangs genannten Art so zu verbes- Rohr bilden, das dem Statorblechpaket auch dann eine 
sern, daB die Statorwicklungen auf einfache Weise und 40 ausreichende Steifigkeit verleiht, wenn die Breite der 
bei einem hohen Fullgrad in die Wickelraume des Sta- Verbindungsstege auf ein Minimum reduziert wird. 
tors eingebracht werden konnen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfmdung 

Die Aufgabe wird fur das Statorblechpaket dadurch ergeben sich aus den Unteranspruchen. 
gelost, daB die seitlichen Enden benachbarter Polschuhe Im folgenden wird ein Ausf iihrungsbeispiel der Erfin- 
uber mil dem Blech einstiickig ausgebildete Verbin- 45 dung anhand einer Zeichnung naher erlauiert Es zeigi 
dungssiege miieinander verbunden sind, und daB der im Fig. 1 in einer perspektivischen Ansichl einen geoff- 
wesentlichen kreisringformige Rand der Statorbleche neten Elektromotor mit teilweise aufgeschniltenem Sia- 
im Bereich der radial auBeren Enden der Stege vom tor und durchlrennten Statorwicklungen, 
ubrigen Blech abgetrenni ist. Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Slatorblech und 

Diese Losung hat den Vorteil, dafl die Wickelraume 50 Fig. 3 eine Seitenansicht auf ein geieiltes.bewickeltes 
bei abgenommenem Rand der Statorbleche von auBen Statorblechpaket, vor dem Zusammensetzen. 
frei zuganglich sind, so daB die Statorwicklungen von Die Fig, 1 zeigt einen Elektromotor, bestehend aus 
auBen eingebracht werden konnen. Das ist nicht nur einem eine Welle 1 tragenden Laufer 2. auf dessem Um- 
sehr viel einfacher, sondern ermoglicht auch einen hohe- fang Dauermagnete 3 angeordnet sind und einem Stator 
ren Fullgrad in den Wickelraumen, da sich die Wickel- 55 4 mit radial nach innen ragenden Polen 5, die an ihren 
raume radial nach innen verjungen und daher auBen, radial inneren Enden Polschuhe 6 tragen und die mit den 
von wo aus die Wicklungen in die Wickelraume einge- Statorwicklungen 7 bewickelt sind. Der Stator 4 ist aus 
legi werden, steis geniigend Platz zur Verfugung stehl. einer Vielzahl von Statorblechen 8 aufgebaut, die spater 
Aber auch das Fertigstellen des Stators ist sehr einfach, noch naher anhand der Fig. 2 erlauiert werden. Diese 
da die Render der Statorbleche nach dem Bewickein 60 Statorbleche 8 werden aus Blechpaketen ausgestanzl, 
lediglich von auBen iiber die auBeren Enden der Stege wodurch die einzelnen Statorbleche 8 miieinander ver- 
aufgeschoben werden brauchen, wonach der bewickelle bunden» oder auch stajizpaketiert werden. Ein solches 
Staler ferlig isi. Es mag zwar zunachst ungunslig er- Statorblechpaket 9 ist in Fig. 3 dargeslellt und wird spa- 
scheinen, daB die seitlichen Enden der benachbarten lernoch naher erlauiert. Zum Herstellen eines Stators 4 
Polschuhe verbunden sind, da hierdurch eine Schwa- 65 kSnnen mehrere solcher Sialorblechpakele miieinander 
chung der Lufispaltinduktion zu erwarten ist, obgleich verbunden werden. Fur kleinere Moioren kann bereits 
diese Schwachung durch eine entsprechend kleine Di- ein Statorblechpaket 9 ausreichen. 
mensionierung der Verbindungsstege gering gehalien Betrachtet man anhand der Fig. 2 ein einzetnes Sta- 
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torblech 8» so erkennt man, daB dies im wesentlichen aus 
einem kreisringformigen auBeren Rand 10 und sich von 
dort nach innen erstreckenden Stegen 11 besteht, die an 
ihren radial innen liegenden Enden die Polschuhe 6 tra- 
gen- Die Polschuhe 6 sind uber Verbindungssiege 12 5 
miteinander verbunden. An den radial AuBeren Enden 
schmiegen sich die Stege 11 T-formig an den Innenum- 
fang des auBeren Randes 10 an. Anhand der ein bereits 
ausgesianztes Statorblech 8 zeigenden Fig. 2 ist gut zu 
erkennen, daB der SuBere Rand 10 des Bleches 8 beim 10 
Ausstanzen desselben von den radial MuBeren Enden der 
Stege 11 abgelrennt worden ist. 

Anhand der Fig. 3 ist gut zu erkennen, daB dadurch, 
daB mehrere Staiorbleche 8 zugleich aus einem Blech- 
paket ausgestanzt werden, die auBeren Rander 10 der ts 
Statorbleche 9 eine Hulse 13 bilden, die beim Ausstan- 
zen der Statorbleche bereits von dem iibrigen Stator- 
blechpaket 9 getrennt wird. Das ubrige Statorblechpa- 
ket 9 sieht aus wie ein Stern, mit nach auBen offenen 
Wickelraumen 14. die von den Stegen 11, den Polschu- 20 
hen 6 und den diese verbindenden Verbindungsstege 12 
begrenzt wird. Dieses sternformige Statorblechpaket 9 
weist auch dann eine ausreichende Stabilit^t auf, wenn 
die Verbindungsstege 12 sehr schmal sind, da die Ver- 
bindungsstege 12 zusammen mit den Polschuhen € ein 25 
verwindungssteifes Rohr bilden. 

Zur Fertigstellung des Stators 4 werden nun um die 
die Pole 5 bildenden Stege 11 die Statorwicklungen 7 
gelegt. Die Wicklungen lassen sich in der gleichen Weise 
aufbringen, wie man es beim Bewickein eines Rotors 30 
gewohnt ist. Da sich die Wickelr^ume 14 radial nach 
innen verjungen, laBt sich ein verhaltnismaBig hoher 
Fullgrad in den Wickelraumen erreichen. 

Nach dem Bewickein wird die Hulse 13 auf das Sta- 
torblechpaket aufgeschobea Da es erwunscht ist. daB 35 
die Hiilse 13 stramm sitzt, ohne daB zusStzliche Verbln- 
dungen zwischen dem Statorblechpaket 9 und der Hulse 
13 vorzusehen sind, wird die Hiilse 13 vor dem Aufschie- 
ben erwarmt, so daB sie sich geringfiigig ausdehnt, leicht 
uber das Statorpaket 9 geschoben werden kann und 40 
nach Abkuhlen stramm auf dem Statorblechpaket 9 
sitzt. 

Die Breite a der Verbindungsstege 12 ist bei dem hier 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel etwa halb so klein wie 
die Breite b der seitlichen Enden der Polschuhe 6. Die 45 
Lange /der Verbindungsstege 12 betragt etwa 1/7 der in 
Umfangsrichtung gemessenen Lange Lder Polschuhe 6. 
Auf ihrer radial nach auBen gewandten Seite sind die 
Verbindungsstege 12 gegenuber den seitlichen Enden 
der Polschuhe abgestuft. 50 

Im folgenden wird die Wirkungsweise des erfindungs- 
gemaBen Elektromotors erlautert. Die bei der Hersiel- 
lung erreichbaren Vorteile des Elektromotors sind be- 
reits erlautert worden. Hinsichllich der Laufeigenschaf- 
ten wirki sich die Verbindung der seitlichen Enden der 55 
Polschuhe 6 in der Weise aus, daB zwar eine SchwS- 
chung der Luftspaltinduktion in Kauf genommen wer- 
den muB. daB andererseits jedoch das Rastmoment des 
Elektromotors verringert wird. Durch die Wahl der 
Breite der Verbindungsstege 12 ViQi sich hier das ge- ao 
wunschte Optimum festlegen. 

Patentanspruche 

1. Statorblechpaket fur einen Elektromotor mit 65 
Statorwicklungen, bei dem die das Paket bildenden 
Statorbleche (8) einen auBeren, im wesentlichen 
kreisformigen Rand (10) aufweisen, von dem aus 
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Pole (5) bildende Stege (11) nach innen gerichtet 
sind, die an ihrem radial inneren Ende Polschuhe (6) 
tragen, wobei die Polschuhe (6), die Pole (5) und der 
Rand (10) Wickelraume (14) fur die Statorwicklun- 
gen (7) begrenzen, dadurch gekennzeichnet, daB 
die seitlichen Enden benachbarter Polschuhe (5) 
liber mit dem Blech einstuckig ausgebildete Ver- 
bindungsstege (12) miteinander verbunden sind, 
und daB der im wesentlichen kreisringformige 
Rand (10) der Statorbleche (8) im Bereich der radial 
auBeren Enden der Stege (1 1) vom iibrigen Stator- 
blech (8)abgetrenntist. 

2. Statorblechpaket nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Breite (a) der Verbindungs- 
stege (1 1) kleiner ist ais die Breite (b) der seitlichen 
Enden der Polschuhe (6). 

3. Statorblechpaket nach einem der Anspruche 1 
Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite {a) 
eines Verbindungssteges (11) hochstens die Halfte 
der Breite {b) des seitlichen Endes eines Polschuhs 
(6) betragt. 

4. Statorblechpaket nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die L^nge (/) 
eines Verbindungsstegs (11) etwa 1/7 der in Um- 
fangsrichtung gemessenen Lange (L) eines Pol- 
schuhs (6) betragt. 

5. Statorblechpaket nach einem der Anspruche I 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin- 
dungsstege (11) auf ihrer radial auBeren Seite ge- 
genuber den seitlichen Enden der Polschuhe (6) ab- 
gestuft sind. 

6. Verfahren zum Herstellen eines Stators (4) aus 
einzelnen Statorblechen (8) fiir einen Elektromotor 
mit Statorwicklungen (7), bei dem Statorbleche (8) 
ausgestanzt werden, die einen im wesentlichen 
kreisringformigen Rand und von dort radial nach 
innen ragende, an ihrem radial inneren Ende Pol- 
schuhe (6) tragende Stege (11) aufweisen, wobei 
eine gewunschte Anzahl von Statorblechen zu ei- 
nem Statorblechpaket (9) zusammengefaBt wird 
und die Statorwicklungen (7) um die Siege (11) ge- 
legt werden, dadurch gekennzeichnet, daB beim 
Ausstanzen der Statorbleche (8) der im wesentli- 
chen kreisringformige Rand (11) abgetrennt wird, 
wobei mit den seitlichen Enden der Polschuhe (6) 
verbundene, mil dem jeweiligen Blech einsiuckige 
Verbindungsstege (11) ausgestanzt werden, so daB 
die zusammengefaBten Rander (10) der Statorble- 
che (8) eine Hiilse (13) bilden, wahrend die zusam- 
mengefaBten, iiber die Polschuhe (6) und die Ver- 
bindungsstege (12) verbundenen Stege radial nach 
auBen offene Wickelraume (14) begrenzen, in wel- 
che die Statorwicklungen (7) von auBen einge- 
bracht werden, wonach die Hiilse (13) zum Ver- 
schlieBen der Wickelraume (14) iiber die auBeren 
Enden der Stege aufgeschoben wird 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die aus den Randern (10) der Stator- 
bleche (8) zusammengesetzie Hulse (13) vor dem 
Aufschieben erwarmt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Statorbleche (8) aus Blechpa- 
keten ausgestanzt werden. 

9. Elektromotor mit einem Statorblechpaket nach 
einem der Anspriiche 1 bis 8. 
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